


Ми висловлюємо вам подяку за вибір 
продукції ТМ «Vitals».

Продукція ТМ «Vitals» виготовлена за 
сучасними технологіями, що забезпечує 
її надійну роботу протягом досить
тривалого часу за умови дотримання 
правил експлуатації та заходів безпеки.

Ця продукція виготовлена на
замовлення ТОВ «МОТОТЕХІМПОРТ», 
49000, Україна, м. Дніпро, пр. Яворницького 
Дмитра буд.70, приміщення 9, 
т. 0 800 301 400.

УВАГА!

Уважно вивчити цю інструкцію до початку користування виробом.
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ШАНОВНИЙ ПОКУПЕЦЬ

Ми висловлюємо вам подяку за вибір продукції ТМ «Vitals». 
Продукція ТМ «Vitals» виготовлена за сучасними технологіями, що за-

безпечує її надійну роботу протягом досить тривалого часу за умови до-
тримання правил експлуатації та заходів безпеки. Ця продукція виготов-
лена на замовлення ТОВ «МОТОТЕХІМПОРТ», 49000, Україна, м. Дніпро, 
пр. Яворницького Дмитра, буд. 70, приміщення 9, т. 0 800 301 400. 

Продукція продається фізичним та юридичним особам у місцях 
роздрібної та гуртової торгівлі за цінами, вказаними продавцем, відповід-
но до чинного законодавства.

Зварювальний апарат ТМ «Vitals», серії «Master», моделі «MIG-1400 S», 
«MIG-1600 S» (далі — виріб, апарат) за своєю конструкцією та експлуата-
ційними характеристиками відповідає вимогам нормативних документів 
України, а саме:

«ТЕХНІЧНИЙ РЕГЛАМЕНТ низьковольтного електричного обладнан-
ня», постанова КМУ № 1067 від 16.12.2015 р.

«ТЕХНІЧНИЙ РЕГЛАМЕНТ з електромагнітної сумісності обладнання», 
постанова КМУ № 1077 від 16.12.2015 р.

ДСТУ EN 61000-3-2 – 2016 ДСТУ EN 61000-3-2:2016 Електромагнітна 
сумісність. Частина 3-2. Норми. Норми на емісію гармоній струму (для сили 
вхідного струму обладнання не більше 16 А на фазу) (EN 61000-3- 2:2014, IDT).

ДСТУ EN 61000-3-3 – 2017 Електромагнітна сумісність. Частина 3-3. 
Гранично допустимі рівні. Нормування змін напруги, флуктуацій напруги 
і флікера в низьковольтних системах електропостачання загальної при-
значеності для обладнання з номінальним струмом силою не більше ніж 
16 А на фазу, яке не підлягає обумовленому підключенню (EN 61000-3- 
3:2013, IDT; IEC 61000-3-3:2013, IDT).

ДСТУ EN 55014-1:2016 ДСТУ EN 55014-1:2016 Електромагнітна 
сумісність. Вимоги до побутових електроприладів, електричних інстру-
ментів та аналогічної апаратури. Частина 1. Емісія завад (EN 55014- 1:2006; 
EN 55014-1:2006/А1:2009; EN 55014-1:2006/А2:2011, IDT).

ДСТУ EN 60204-1:2015 Безпечність машин. Електрообладнання машин. 
Частина 1. Загальні вимоги (EN 60204-1:2006; А1:2009; АС:2010, IDT).

ДСТУ EN IEC 60974-1:2019 Обладнання для дугового зварювання. Ча-
стина 1. Джерела струму (EN IEC 60974-1:2018, IDT; IEC 60974-1:2017, IDT).

Ця інструкція містить усю інформацію про виріб, необхідну для його 
безпечного та ефективного використання, обслуговування, регулювання.

Дбайливо зберігайте цю інструкцію і звертайтеся до неї в разі виник-
нення питань щодо роботи, зберігання та транспортування виробу. У разі 

ОРИГІНАЛ ІНСТРУКЦІЇ
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1. ЗАГАЛЬНИЙ ОПИС

Зварювальний апарат моделі «MIG-1400 S», «MIG-1600 S» (далі — виріб, 
апарат) належить до зварювальних апаратів інверторного типу, призна-
чений для: 

• ручного дугового зварювання виробів зі сталі, покритим електродом 
постійним струмом прямої або зворотної полярності (режим «ММА»); 

• напівавтоматичного дугового зварювання вуглецевих і низьколего-
ваних сталей з використанням захисної атмосфери з вуглекислого газу, 
аргону або суміші вуглекислого газу з аргоном зварювальним дротом (ре-
жим «MIG/MAG» («MIG»);

• напівавтоматичного дугового зварювання вуглецевих і низьколего-
ваних сталей з використанням захисної атмосфери з вуглекислого газу, 
аргону або суміші вуглекислого газу з аргоном або флюсовим зварюваль-
ним дротом з автоматичним налаштуванням мікропроцесом «Synergy» 
(«SYN MIG»);

• ручного дугового зварювання нержавійної сталі, кольорових металів 
та їхніх сплавів з використанням присадного прутика неплавким (воль-
фрамовим) електродом із використанням захисної атмосфери інертних 
газів (аргон) (режим «TIG Lift»). 

Крім високих показників надійності та продуктивності, зварювальний 
апарат моделей «MIG-1400 S», «MIG-1600 S» наділений низкою інших яв-

зміни власника виробу передайте цю інструкцію новому власнику.
Постачальник, імпортер, представник виробника та підприємство, яке 

приймає претензії споживачів на території України: ТОВ  «МОТОТЕХІМ-
ПОРТ», 49000, Україна, м. Дніпро, пр. Яворницького Дмитра буд. 70, примі-
щення 9, т. 0 800 301 400.

Виробник: «Тайжоу Хонбен Велдінг Технолоджи» Ко., ЛТД, Джиксинг Сі-
ПАРК, Хиачен Стріт, Джиаоджанг Еріа, Тайжоу Сіті, Чжецзянг Провінс, КНР.

Виробник не несе відповідальності за збиток та можливі пошкоджен-
ня, які заподіяні внаслідок неправильного поводження із виробом або ви-
користання виробу не за призначенням.

Водночас треба розуміти, що інструкція не може передбачити абсолют-
но всі ситуації, які можуть мати місце під час використання виробу.

Продукція ТМ «Vitals» постійно вдосконалюється і у зв’язку з цим мож-
ливі зміни, які не порушують основні принципи керування, зовнішній ви-
гляд, конструкцію, комплектацію та оснащення виробу без повідомлення 
споживачів. Усі можливі зміни спрямовані тільки на поліпшення та мо-
дернізацію виробу.
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них переваг, серед яких:
• «Force Arc» (форсаж дуги) — допомагає збільшити якість зварювання.
Функція спрацьовує автоматично в процесі зварювання, коли є ймовір-

ність обриву зварювальної дуги, відбувається додаткове короткочасне 
збільшення сили зварювального струму (у вигляді спалаху), що забезпечує 
стабільність зварювальної дуги та рівномірне перенесення металу від елект-
рода до шва, після чого всі параметри зварювання повертаються до заданих.

• «Hot Start» (гарячий старт) — піковий струм у момент підпалу дуги для 
плавного старту. Функція спрацьовує автоматично та допомагає легкому 
підпалюванню дуги короткочасним зростанням сили струму, після чого 
всі параметри зварювання повертаються до заданих, що дає можливість 
майже відразу вивести процес на робочий рівень, підвищувати якість швів 
на початку зварювання, а також допомагає підпалювати погані електроди, 
зварюванню корозійного металу, або під час нестабільної напруги в мережі.

• «Anti Stick» (антиприлипання) — захисна функція, яка спрацьовує в 
разі тривалого контакту електрода з деталлю без зварювальної дуги, що 
перевищує межу (зазвичай не більше 0,6 с). Це забезпечує легкий підпал 
дуги та зменшення утворення бризок.

• Функція «VRD» знижує вихідну напругу приблизно до 20 В у перехідно-
му стані без навантаження до безпечного рівня, унеможливлюючи ризик 
ураження електричним струмом.

• Система захисту від перегріву (примусове охолодження), у процесі 
тривалого та інтенсивного зварювання за умов високої температури 
довкілля може спрацювати система захисту від перегріву апарата — від-
бувається вимкнення зварювального контуру, задля уникнення пошкод-
ження апарата, засвічується світловий індикатор «Перегрів» на передній 
панелі, та одночасно система охолодження зварювального апарата про-
довжує свою роботу (примусове охолодження). Робота зварювального 
апарата буде продовжена автоматично, після охолодження виробу, про 
що свідчитиме вимкнення світлового індикатору «Перегрів».

• Мікропроцес «Synergy» — набір бібліотек зварювальних програм, авто-
матизованих налаштувань та функцій програмування, таких як подвійний 
імпульсний режим. Усе це значно розширює можливості обладнання. Як 
результат, оператор встановлює лише основні параметри, а все інше облад-
нання підбирає автоматично. Часто це називають синергічним керуванням.

• Система захисту від короткого замикання «IGBT PROTECT» — побудо-
вана на технології силових модулів з використанням IGBT-транзисторів, 
які забезпечують зменшення електромагнітних перешкод, низькі втрати 
потужності, у такий спосіб дають змогу реалізувати ефективний контроль 
потоку енергії в інверторних апаратах. 
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• Мікропроцесорне керування зварюванням.
• Режими зварювання: «ММА», «МIG-MAG» («MIG»), «МIG-MAG Synergy» 

(«SYN MIG»), «FCAW» («MIG», «SYN MIG»), «TIG Lift».
• Легке запалювання дуги.
• Стабільна дуга.
• Модуляція зварювального струму.
Принцип дії зварювальних апаратів інверторного типу полягає в пере-

творенні мережевого струму на струм із параметрами, придатними для 
прямої дії електричного струму, під час якої створюється температура, до-
статня для плавлення матеріалів та створення надійного з’єднання. 

Інверторний блок базується на можливостях широко-імпульсної моду-
ляції та властивостях високочастотного струму до передачі енергії висо-
кої щільності в малих габаритах провідників та електронних елементів. 

Конструкція виробу стала можлива після появи мостових біполярних 
транзисторів з ізольованими затворами достатньої потужності (IGBT). 
Електронні блоки виробу знижують підведену напругу мережі, підвищу-
ють її частоту з 50 Гц до значення вище 30 кГц, і генерують стабільну по-
стійну напругу для зварювання з регульованою силою струму. 

Зварювальний апарат інверторного типу, на відміну від традиційних 
трансформаторних із випрямленням струму діодами:

 – не спричиняє сплесків напруги в електромережі під час роботи, що 
дає змогу без перешкод використовувати його в побуті;

 – не має залежності зварювального струму від коливань струму в ме-
режі, що полегшує роботу зварника;

 – під час використання не впливає на роботу інших мережевих побу-
тових приладів;

 – має в схемних рішеннях електронних блоків виробу закладені захис-
ні функції (вимкнення дуги від перегріву електронних блоків за допомо-
гою терморезисторів і від «залипання» електрода);

 – має компактні розміри й масу, що дає змогу підвищити зручність і 
мобільність під час роботи. 

Цей зварювальний апарат інверторного типу може використовуватися 
в умовах, де прийнятний робочий цикл зварювання («Х») з максимальним 
струмом 60 % робочого часу.

Джерелом електроживлення виробів слугує однофазна електрична 
мережа змінного струму напругою 230 В, частотою 50 Гц. Виріб має до-
статній рівень електробезпеки для роботи в нормальних умовах із під’єд-
наним захисним заземленням через окрему жилу шнура живлення або 
до корпусних деталей. Використання виробу без захисного заземлення 
забороняється.
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Рисунок 1. Загальний вигляд та вигляд передньої і задньої панелей зва-
рювального апарата моделей «MIG-1400 S», «MIG-1600 S».

Загальний опис моделі наведено нижче, на рис. 1.
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Рисунок 2. Зовнішній вигляд панелі керування з LED-дисплеєм.

Специфікація до рисунка 1:

1. Панель керування з LED-дисплеєм.
2. Руків’я для перенесення.
3. Корпус зварювального апарата.
4. Гніздо роз’єму під’єднання зварювального кабелю «–».
5. Штекерний роз’єм підпалу дуги (для під’єднання напівавтоматично-

го пальника під час роботи в режимі зварювання «TIG Lift».
6. Гніздо роз’єму під’єднання зварювального кабелю «+».
7. Гніздо роз’єму під’єднання напівавтоматичного «MIG»-пальника.
8. Вентилятор охолодження із захисною решіткою.
9. Штуцер під’єднання газу/повітря.
10. Клема заземлення корпусу виробу «Земля».
11. Вихід мережевого шнура живлення.
12. Мережевий вимикач «Увімк/Вимк» живлення.
13. Опори виробу.
14. Вентиляційні отвори.
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відповідного діаметра для товщини деталей.
3. Під’єднати мережевий шнур електроживлення до джерела змінного 

струму 230 В, 50 Гц.
4. Увімкнути живлення виробу мережевим вимикачем (12, рис. 1) перемі-

щенням його в положення «УВІМК». Після цього почне світитися індикатор 
«Мережа» на дисплеї та ввімкнеться система примусового охолодження 
зварювального апарата (чутно характерний гул роботи вентилятора).

5. Натиснути та утримувати 2–3 секунди клавішу вибору режимів (11, 
рис. 1) для активації. Короткочасним її натисканням вибрати та встанови-
ти режим ручного дугового зварювання електродом із покриттям («ММА»). 

6. Обертанням маховичка регулятора (7, рис. 3) встановити силу зва-
рювального струму, яка відповідає товщині електрода (таблиця 3). Сила 
струму регулюється таким способом: положення маховичка регулятора в 
позиції «1» відповідає мінімальному значенню сили струму, а в позиції «10» 
— максимальному.

7. Зварювальний апарат готовий до роботи.

Діаметр
електрода, мм

Товщина
зварювального 

металу, мм

Межі значень зварювального 
струму, А

Електрод з 
рутиловим
покриттям

Електрод з
основним
покриттям

1,6 1,5–2,0 30–60 50–75

2,0 1,5–3,0 50–80 60–100

2,5 1,5–5,0 60–110 70–120

3,2 2,0–12,0 90–140 110–160

4,0 4,0–20,0 140–200 160–220

5,0 8,0–24,0 170–300 190–300

Таблиця 3

5.1.4 Підготовка зварювального апарата до роботи в режимі напівавто-
матичного дугового зварювання «MIG/MAG» («MIG», «SYN MIG») із викори-
станням атмосфери захисного газу або суміші газів, з металевим дротом.
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УВАГА!

Ненадійний контакт призведе до перегріву і швидкого виходу з ладу гнізд роз’ємів під’єднан-
ня та може стати причиною неефективної роботи зварювального апарата.

УВАГА!

    1. Газовий балон необхідно фіксувати, щоб запобігти його перекиданню.
    2. Перед під’єднанням газового рукава до редуктора балона і зварювального апарата реко-
мендується продути рукав повітрям для очищення від можливих забруднень.
    3. Система газопостачання, що складається з газового балона, редуктора і газового рукава 
повинна мати щільні з’єднання, щоб забезпечити надійну подачу газу.
    4. Завжди перевіряти надійність з’єднань в системі газопостачання на наявність витоків 
газу до початку роботи з апаратом. Після закінчення зварювальних робіт закрити вентиль 
(балона) і повторно переконатися, що немає витоку.

5. Перевірити якість контактів виробу на роз’ємах зварювальних ка-
белів: ненадійний контакт на роз’ємах веде до перегріву і швидкого вихо-
ду роз’ємів із ладу та може стати причиною неефективної роботи зварю-
вального апарата.

6. Під’єднати зварювальний апарат до балона із газом або суміші газів, 
для чого необхідно виконати такі дії: 

 - під’єднати спеціальний газовий зварювальний редуктор (не входить 
до комплекту постачання виробу) до балона із захисним газом і надійно 
затягнути гайку (рис. 5);

 - під’єднати газовий рукав до штуцера редуктора балона і надійно за-
кріпити хомутом (постачається разом з редуктором) (рис. 5);

 - під’єднати газовий рукав іншим кінцем до штуцера «Під’єднання 
газу» (9, рис. 1) зварювального апарата і надійно закріпити хомутом (по-
стачається разом з редуктором) (рис. 5);

 - перевірити надійність кріплень.

Рисунок 4. Схема під’єднання зварювальних кабелів та пальника в ре-
жимі зварювання «MIG/MAG» («MIG», «SYN MIG») із використанням 

атмосфери захисного газу або суміші газів.
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УВАГА!

   1. Швидкість протягування зварювального дроту встановлюються з урахуванням товщини 
зварюваного металу: чим більша товщина металу, тим менше швидкість протягування дроту.

   2. Швидкість потоку газу встановлюється відповідно до діаметра використовуваного дро-
ту. Можна застосувати емпіричне правило, як приклад: дріт діаметром 0,8 мм = 8 л/хв. Потріб-
на кількість газу значною мірою залежить від параметрів зварювання, таких як тип шва тощо.

7. Встановити затискач зварювального кабелю «Маса» на чисту по-
верхню деталі безпосередньо біля місця зварювання для зменшення 
опору зварювальному струму. Не використовувати сторонні металеві 
предмети (металеві прути, смуги тощо) для заміни або подовження зва-
рювального кабелю із клемою «Маса», оскільки це порушує безпечність 
робіт, збільшує опір зварювального кола і знижує якість зварювання.
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2. Вставити зварювальний дріт у механізм подачі, як описано у п. 5.1.4.
3. Під’єднати мережевий шнур живлення до мережевої розетки з на-

пругою 230 В, частотою 50 Гц.
4. Увімкнути живлення виробу мережевим вимикачем (12, рис. 1) пе-

реміщенням його в положення «УВІМК». Після цього почне світитися інди-
катор мережі (рис. 2) та ввімкнеться система примусового охолодження 
зварювального апарата (чутно характерний гул роботи вентилятора).

5. Перевести зварювальний апарат в режим напівавтоматичного ду-
гового зварювання, для чого короткочасними натисканнями на клавішу 
зміни режимів (11, рис. 2) вибрати режим «MIG».

6. Короткочасними натисканнями на клавішу (10, рис. 2) встановити 
опцію «FLUX» (зварювання без газу флюсовим дротом).

7. Встановити діаметр дроту зварювання, короткочасно натискаючи на 
клавішу (5, рис. 2). Вибраний діаметр буде підсвічуватись на дисплеї.

8. Вибрати налаштування — ручне або синергічне за допомогою 
клавіші (11, рис. 1), для синергічного налаштування вибрати режим 
«MIG/MAG SYNERGY» («SYN MIG»).

9. Також доступна опція вибору режиму роботи клавіші пальника 
(«2Т» / «4Т» / «spot») короткочасними натисканнями на відповідну 
клавішу (6, рис. 2).

10. У разі ручного налаштування встановити силу зварювального 
стру-му, яка відповідає діаметру дроту регулятором (7, рис. 2) (див. 
табл. 3). Сила струму регулюється положенням маховичка регулятора. 
У позиції «1» відповідає мінімальному значенню сили струму, а в 
позиції «10» — максимальному.

11. Зварювальний апарат готовий до роботи.

Рисунок 6. Схема під’єднання зварювальних кабелів та пальника в режимі 
зварювання «FCAW» («MIG/MAG FLUX»), з флюсовим зварювальним 

дротом.




